




При обробці корпусних деталей найбільшу складність і трудомісткість виготовлення мають основні отвори, що служать для сприйняття опор і поверхонь, які приєднуються до корпусної деталі. Статистичний аналіз конструкцій корпусних деталей показав, що близько 80 % основних отворів – це гладкі отвори, які не мають уступів і обробка яких виконується з однієї сторони деталі. Для обробки основних отворів на багатоцільових верстатах використовують розточувальні оправки, борштанги і розточувальні головки, оснащені як одним, так і двома різцями. Найбільше поширення серед розточувального інструмента одержали дворізцеві розточувальні інструменти, які забезпечують більшу продуктивність у порівнянні з однорізцевими інструментами. 
Максимальна подача розточувальних інструментів, які використовують для чистової обробки, обмежується висотою мікронерівностей, отриманих після проходу чистового різця.  Таким чином, актуальною є задача розробки такого розточувального інструменту, який дозволить забезпечити підвищення продуктивності обробки основних отворів зі збереженням точності обробки та якості обробленої поверхні.
Поставлена задача досягається завдяки використанню при розточуванні методу поділу подачі. У запропонованій конструкції розточувальної оправки різці встановлюються таким чином, щоб їхні вершини були виставлені на один розмір обробки і зміщені один щодо іншого в напрямку подачі на величину рівну половині подачі. При цьому фактична відстань між слідами, що залишаються вершинами різців, зменшиться вдвічі і висота мікронерівностей значно знизиться. У процесі обробки отвору чорновий різець знімає основний припуск. Чистовий різець, відстає від чорнового на величину рівну половині подачі, з якою виконується обробка, і зрізає мікронерівності, що залишилися після обробки чорновим різцем. Після проходу чистовим різцем висота отриманих мікронерівностей має значно менші розміри в порівнянні з обробкою однорізцевими оправками, або оправками які працюють по методу поділу припуску.
При використанні запропонованої борштанги подача, з якою виконується обробка отворів, теоретично може бути збільшена вдвічі при збереженні незмінної шорсткості поверхні або шорсткість поверхні може бути значно зменшена при незмінній подачі у порівнянні з обробкою відомими розточувальними інструментами. 


